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(54) Process of Manufacturing Blanks for Ball Cages of Homokinetic Joints 


(57) The invention relates to a method for the production of blanks for ball cages for homokinetic joints, with the ball 
cages being equipped with ball retaining ring shaped inner and outer bearing surfaces (4, 3) and ball bearing pockets (5) 
for accommodating torque-transmitting ball bearings. In order to be able to produce such ball cages (2) quickly, 
economically and in a manner which is as fully automatic as possible, the invention suggests that starting from a tube 
(1), whose outer diameter approximately corresponds to the outer diameter of the ball cage (2) that is to be 
manufactured, the following steps be performed: 

a) non-cutting forming of an end area of the tube (1) corresponding approximately to the width of the ball cage 
(2) so as to form the ball retaining ring shaped inner and outer bearing surfaces (4, 3); 

b) forming the ball bearing pockets (5) in the ball retaining ring shaped bearing surfaces (3, 4), and; 

c) tapping the end area of the tube (1) that is machined in steps a) and b). 
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(54) Verfahren zur Rohlingsherstellung von fur Gleichlaufgelenke bestimmten Kugelkaf igen 


(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Roh- 
lingsherstellung von fur Gleichlaufgelenke bestimmten 
KugelkSfigen, die mit kugelringffrmigen inneren und 
auBeren Lagerfiachen (4, 3) und Kugeltaschen (5) fur 
die Aufnahme von drehmomentubertragenden Kugeln 
versehen sind. Urn solche Kugelkafige (2) schneil, 
kostengOnstig und mOglichst vollautomatisch herstellen 
zu kflnnen, wird erf indungsgemaB vorgeschlagen, daB 
ausgehend von einem Rohr (1), dessen AuBendurch- 
messer in etwa dem Au Bendurchmesser des zu ferti- 
genden Kugelkafigs (2) entspricht, die nachfolgenden 
Arbeitsschritte ausgefuhrt werden: 

a) spanloses Formen eines in etwa der Breite des 
Kugelkafigs (2) entsprechenden Endbereichs des 
Rohres (1) zur Ausbiidung der kugelringfOrmigen 
inneren und SuBeren Lagerfiachen (4, 3), 

b) Ausbiiden der Kugeltaschen (5) in den kugelring- 
fdrmigen Lagerfiachen (3, 4) und 

c) Abstechen des in den Arbeitsschritte n a) und b) 
bearbeiteten Endbereichs des Rohres (1). 


Fig. 2a 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Roh- 
lingsherstellung von fur Gleichlaufgelenke bestimmten 
Kugelkafigen, die mit kugelringfdrmigen inneren und 
auBeren Lagerfiachen und Kugeltaschen fur die Auf- 
nahme von drehmomentubertragenden Kugeln verse- 
hen sind. 

[0002] Bei Kraftfahrzeugen mit Vorderantrieb werden 
die gelenkten Rader angetrieben. Deshalb mussen Vor- 
derradachswellen Gelenke haben, die sowohl das Ein- 
und Ausfedern der Rader als auch deren LenKeinschlag 
zulassen. Urn einen mdglichst gleichfdrmigen Antrieb 
der Rader zu ermOgfichen, werden hierzu Gleichlaufge- 
lenke (homokinetische Gelenke) verwendet Bei Gelen- 
ken an Vorderachswellen werden hierbei unter anderem 
als Topfgelenke ausgebildete Gleichlauf-Festgelenke 
verwendet, wahrend bei Gelenken an Hinterachswellen 
als Topfgelenke ausgebildete Gleichlauf-Verschiebege- 
lenke verwendet werden, die neben einer Beugung des 
Gelenks eine axiale Verschiebung ermdglichen. 
[0003] Diese Topfgelenke bestehen aus einem auf 
das radseitige Achswellenende aufgesetzten Kugel- 
stern, auf dem der Kugelkafig mit Kugeln sowie die mit 
der Radantriebswelle verbundene Kugelschale sitzen. 
Bei dem Qeichlauf-Festgelenk weisen Kugelschale und 
Kugelstern gekrummte Bahnen auf, auf denen sich cfie 
Kugeln bewegen. Bei dem Gleichlauf-Verschiebegelenk 
sind die Bewegungsbahnen an Kugelschale und Kugel- 
stern eben ausgebildet. 

[0004] Bei den aus der Praxis bekannten, aus Kugel- 
stern, Kugelkafig und Kugelschale bestehenden Gleich- 
laufgelenken werden die mit kugelringfdrmigen inneren 
und auBeren Lagerfiachen und Kugeltaschen fur cfie 
Aufnahme der drehmomentubertragenden Kugeln ver- 
sehenen Kugelkafige in einer Vielzahl von'Arbeitsschrit- 
ten auf verschiedenen Maschinen hergestellt 
Ausgehend von einem hohlen Rohr, das in etwa den 
AuBendurchmesser des zu fertigenden Kugelkatigs auf- 
weist, wird bei den bekannten Verfahren zur HersteJIung 
der Rohlinge fur Kugelkafige zunachst ein Rohrab- 
schnitt von dem Ausgangsrohr abgetrennt, dessen 
Breite in etwa der Breite des zu fertigenden Kugelkaf igs 
entspricht. AnschlieBend werden die kugelringfdrmigen 
inneren und auBeren Lagerfiachen in einem Schmiede: 
prozeB geformt, danach gedreht und die Kugeltaschen 
auf einer weiteren Maschine aus den kugelringfdrmigen 
Lagerfiachen ausgestanzt, bevor diese Rohlinge nach 
einer Einsatzhartung zur Fertigbearbeitung gelangen. . 
[0005] Nachteilig bei diesem bekannten Herstellungs- 
verfahren ist einerseits, daB die Herstellung eines jeden 
Kugelkaf igs mehrere Arbeitsschritte urrrfaBt, die auf ver- 
schiedenen Maschinen ausgef uhrt werden mussen und 
andererseits bei der Schmiedebearbeitung und dem 
Ausstanzen der Kugeltaschen Gefugestdrungen und 
Spannungen im Werkstoff des Kugelkaf igs erzeugt wer- 
den. Aufgrund dieser Vielzahl von Arbeitsschritten auf 
verschiedenen Maschinen ist die Herstellung dieser 


v Kugelkafige zeitaufwendig und teuer. 
[0006] Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Rohlingsherstellung von fur Gleichlaufge- 
lenke bestimmten Kugelkafigen bereitzustellen, wel- 
5 ches eine einfache, kostengunstige und 
vollautomatisierbare Herstellung von Kugelkafigen 
ermdglicht. 

[0007] Die Losung dieser Auf gabenstel lung ist erfin- 
dungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB ausgehend 
ic von einem Rohr, dessen AuBendurchmesser in etwa 
dem AuBendurchmesser des zu fertigenden Kugelka- 
tigs entspricht, die nachfolgenden Arbeitsschritte aus- 
gef uhrt werden: 


15 


20 


25 


a) span loses For men eines in etwa der Breite des 
Kugelkafigs entsprechenden Endbereichs des 
Rohres zur Ausbildung der kugelringfdrmigen inne- 
ren und auBeren Lagerfiachen, 

b) Ausbilden der Kugeltaschen in den kugelringfdr- 
migen Lagerfiachen und 

c) Abstechen des in den Arbeitsschritten a) und b) 
bearbeiteten Endbereichs des Rohres. 


[0008] Durch dieses erf indungsgemaBe Herstellungs- 
verfahren ist es mdgiich, den Kugelkafig eines Gleich- 
laufgelenks ohne bleibende Gefugeveranderungen und 
Spannungen herzustellen. Weiterhin ist bei dem 

30 erfindungsgemaBen Herstellungsverfahren vorteilhaft, 
daB die gesamte Herstellung des Rohlings am Rohr 
erfblgt, d. h. daB das bearbeitete WerkstGck erst dann 
vom zylindrischen Rohr abgestochen wird, wenn alle 
Bearbeitungsschritte zur Herstellung des Rohlings 

35 abgeschlossen sind. Diese Arbeitsweise macht es mdg- 
iich, daB samtliche Arbeitsschritte zur Herstellung des 
Rohlings auf derselben Maschine, beispielsweise einer 
mehrspindligen Bearbertungsmaschine, erfolgen kdn- 
nen. Durch die taktweise Bearbeitung an einer mehr- 

4c spindligen Bearbeitungsmaschine ist es mdgiich, den 
gesamten Ablaut zur Herstellung des Kugelkaf igroh- 
lings vollautomatisch durchzufOhren. Im Gegensatz zur 
bekannten Produktion in verschiedenen Arbeitsschrit- 
ten auf verschiedenen Maschinen weist das erf indungs- 

45 gemaBe Herstellungsverfahren einen eindeutigen Zeit- 
und Kostenvorteil auf. Das spanlose Formen der inne- 
ren und auBeren Lagerfiachen im Arbeitsschritt a) 
erfolgt vorteilhafterweise durch Rollen. 
[0009] GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform des 

so erfindungsgemaBen Verfahren wird vorgeschlagen, daB 
zwischen den Arbeitsschritten b) und c) eine Drehbear- 
beitung der zuvor bearbeiteten Fiachen erfolgt. Diese 
Drehbearbeitung, die ebenfalls an derselben Maschine 
ausgefuhrt werden kann, kann erforderlich sein, wenn 

55 der zu fertigende Rohling AuBen- Oder Innenkonturen 
aufweist, die beim vorhergehenden Rollen und/oder 
Ausbilden der Kugeltaschen nicht Oder nicht exakt 
genug bearbeitet werden kdnnen. 
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[0010] Die Automatisierung des Herstellungsverfah- 
rens kann gemaB einer praktischen Ausfuhrungsform 
der Erfindung dadurch gesteigert werden, daB die 
Werkstucke vor dem Abstechen im Arbeitsschritt c) - 
beispielsweise durch Induktionshartung - gehartet wer- 
den. 

[001 1 ] SchlieBlich wird gemaB einer praktischen Aus- 
fuhrungsform der Erfindung vorgeschlagen, daB im 
Arbeitsschritt b) die Kontur der Kugeltaschen ins- 
besondere im Bereich der Anlagefiachen der Kugeln in 
axialer Richtung des Gelenkes mit einem AufmaB her- 
gestellt werden. Diese Herstellung der Kugelanlagefia- 
chen mit einem AufmaB erfolgt, um bei der 
nachfolgenden Fein- und Endbearbeitung des Kugelka- 
figs den exakten Kugelsitz innerhalb der Kugeltaschen 
ausbilden zu kOnnen. 

[0012] Das Ausbilden der Kugeltaschen im Arberts- 
schritt b) kann in Abhangigkeit vom Werkstuckmaterial 
und/oder der Bearbeitungsanforderungen mitteis einer 
Drehbearbeitung oder einer Frdsbearbeitung erfolgen. 
[0013] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der 
zugehCrigen Zeichnung, in der schematisch das erfin- 
dungsgemaBe Herstellungsverfahren dargestellt ist In 
der Zeichnung zeigt: 


Fig. 1a bis 1d 


Fig. 2a 


Fig. 2b 


eine schematische Abfolge der ein- 
zelnen Arbeitsschritte des 
erfindiingsgemaBen Verfahrens zur 
Herstellung des Kugelkaf igrohlings; 

eine Seitenansicht eines fertigen 
Kugelkaf igrohlings und 

eihen Langsschnitt entlang der 
Schhittlinie llb-llb gemaB Fig. 2a. 


[0014] In den AbbHdungen Fig. 1a bis 1d sind die ein- 
zelnen Arbeitsschritte zur Herstellung eines Kugelkaf ig- 
rohlings ausgehend von einem zylindrischen Rohr 1 
schematisch so dargestellt, daB jede Abbiidung das 
Ausgangs- oder Endprbdukt des jeweiligen Arbeits- 
schrittes zeigt. Die Bearbeitungsmaschine sowie die 
zugehdrigen Werkzeuge sind aus Grunden einer uber- 
sichtlicheren Darstellung nicht dargestellt. 
[0015] Fig. 1a zeigt das als Ausgangswerkstoff die- 
nende zylindrische Rohr 1, dessen AuBendurchmesser 
in etwa dem AuBendurchmesser des zu fertigenden 
Kugelkaf igs 2 entspricht. Die Bearbeitung des Rohres 1 
erfolgt beispielsweise auf einem Mehrspindelautoma- 
ten, in dem das zu bearbeitende Rohr taktweise von 
einer Bearbeitungsstatibn zur anderen verfahren wird. 
[0016] Ausgehend von der Zufuhrung des Rohres 1 in 
Fig. 1a wird das Rohr 1 zur nachsten BearbeKungssta- 
tion verfahren. an der beispielsweise mitteis eines Roll- 
verfahrensdie kugelringfdrmigen auBeren Lagerf lachen 
3 und inneren Lagerf lachen 4 ausgebildet werden, wie 
dies in Fig. 1b dargestellt ist. Der Abbiidung Fig. lb 1st 


neben der Ausgestaltung der auBeren und inneren 
Lagerf lachen 3 und 4 ein weiteres wesentiiches Merk- 
mal dieses Herstellungsverfahrens zu entnehmen, 
namlich, daB die Herstellung des Kugelkaf igrohlings am 

5 Rohr 1 erfolgt, d. h. ein Endbereich des Rohres 1 bear- 
beitetwird, ohnediesen vom Rohr 1 abzutrennen. Nach 
Ausgestaltung der auBeren und inneren Lagerf lachen 3 
und 4 wird das solchermaBen bearbeitete Rohr 1 zur 
nachsten Bearbeitungsstation weitergetaktet. An dieser 

10 Bearbeitungsstation werden durch Frasen in den Lager- 
f lachen 3 und 4 Kugeltaschen 5 fur die Aufnahme der - 
nicht dargestellten - drehmomentubertragenden Kugeln 
ausgefrast. Im dargestellten Ausfuhrungsbei spiel ist 
dabei die Kontur der Kugeltaschen 5 so ausgebildet, 

15 daB die Anlagef lachen 6 der Kugeln in axialer Richtung 
des Gelenkes ein AufmaB aufweisen. Dieses AufmaB 
wird in einem nachfolgenden Fertig- und Endbearbei- 
tungsprozeB zur Ausbildung der exakten Anlagef lachen 
6 durch eine spanabhebende Bearbeitung abgetragen. 

20 Selbstverstandlich kdnhen alle bei der Rohlingsherstel- 
lung erzeugten Konturen und Fiachen ein AufmaB auf- 
weisen, das erst bei der Fertigbearbeitung nach dem 
Harten abgetragen wird. 

[001 7] Erst hachdem der Rohling des Kugelkafigs 2 

25 soweit hergestellt wdrden ist, wird der Rohling vom 
Rohr l aLbgestochen, wie dies in Fig. 1d dargestellt ist. 
[001 8] Fig*. 2a und 2b zeigen eine Seitenansicht sowie 
einen Langsschnitt durch einen nach dem Verfahren 
gemaB ; Fig* ia bis 1d hergestellten Rohlings eines 

30 Kugelkaf igs 2. 

[0019] Das voranstehend beschriebene Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, daB es insbesondere bei der 
Verwehdung eines Mehrspindelautomaten voNautoma- 
tisch auf derselben Maschine durchgefuhrt werden 

35 kann, wobei ein jedes zu bearbeitendes Rohr 1 takt- 
weise von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungsstation 
verfahren wird. Dieses taktweise Bearbeiten auf nur 
: einer Maschine wird insbesondere dadurch mdglich, 
daB der herzustellende Kugelkaf igrohling erst im letzten 

40 Bearbeitungsschritt vom Rohr 1 abgetrennt wird. 

[0020] Weiterhin zeichnet sich das voranstehend 
beschriebene Verfahren gegenOber den Herstellungs- 
verfahren des Stand es der Technik dadurch aus, daB 
keine gefugeverandernden Stanz- unci Schmiedebear- 

45 bertungen des Rohlings erfolgen, welche erst wieder 
durch einei nachfolgende thermische Behandlung beho- 
ben werden kfinnen. 

Bezuaszeichenliste 

so 

[0021] 

1 Rohr ; 
55 2 Kugelkaf ig 

3 auBere Lagerf lache 
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4 innere Lagerfiache 

5 Kugeltasche 

6 Anlagefiache 5 
Patentanspruche 

1. Verfahren zur Rohlingsherstellung von fur Gleich- 
laufgelenke bestimrrrten Kugelkafigen, die mit 10 
kugelringfOrmigen inneren und auBeren Lagerfia- 
chen (4, 3) und Kugeltaschen (5) fur die Aufnahme 
von drehmomentubertragenden Kugein versehen 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 15 

daB ausgehend von -einem Rohr (1). dessen 
AuBendurchmesser in etwa dem AuBendurchmes- 
ser des zu fertigenden Kugelkafigs (2) entspricht, 
die nachfolgenden Arbeitsschritte ausgefOhrt wer- 
den: 20 


Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Ausbilden der Kugeltaschen im 
Arbeitsschritt b) mittels einer FrSsbearbertung 
erfolgt 

Verfahren nach rrrindestens einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB samtliche 
Arbeitsschritte zur Herstelfung des Rohiings auf 
derselben Maschine erfolgen. 


a) spanloses Formen eines in etwa der Breite 
des Kugelkafigs (2) entsprechenden Endbe- 
reichs des Rohres (1) zur Ausbildung der 
kugelringfOrmigen inneren und auBeren Lager- 25 
flachen (4. 3). 

b) Ausbilden der Kugeltaschen (5) in den 
kugelringfOrmigen Lagerfiachen (3, 4) und 

c) Abstechen des in den Arbeitsschritten a) 
und b) bearbeiteten Endbereichs des Rohres 30 
(1). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den Arbeitsschritten b) und 
c) eine Drehbearbeitung der zuvor bearbeiteten 35 
FlSchen erfolgt. 


Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor dem Abstechen im 
Arbeitsschritt c) eine Hartung der Werkstucke, bei- 
spielsweise mittels Induktionshdrtung, erfolgt. 


40 


Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB im Arbeits- 
schritt b) die Kbntur der Kugeltaschen (5) ins- 
besondere im Bereich der Anlagefiachen (6) der 
Kugein in axialer Richtung des Gelenkes mrt einem 
AufmaB hergestelrt wird. 


45 


6. 


Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB das spanlose Formen der inneren 
und duBeren Lagerfiachen im Arbeitsschritt a) mit- 
tels Roll en erfolgt. 

V rfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekenn- 55 
zeichnet. daB das Ausbilden der Kugeltaschen im 
Arbeitsschritt b) mittels einer Drehbearbeitung 
erfolgt. 
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